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@ Verfahren zur Herstellung von wulsttosen Schlauchrollbalgen 

@ Wuistlose Schlauchrollbalge fur den Emsatz in Luftfede- 
rungen weisen in elastischen Werkstoff eingebettete, gum- 
miarte Festtgkeitstrager aus Kunststoffgeweba auf. Die 
Festlgkeitstrager warden a)s Gewebalagen zusammen mrt 
elner Innengummischicht und elner Au&engumrrdschicht auf 
ainen Wlckeldorn zu einem Schlauchkdrper aufgewickett. 
Der gewfckelte Schlauchkdrper wfrd vulkanlslert und nach 
der Vulkanisation in einzeine, die Schlauchrollbalge darstel- 
lende Abschnrtte quer zur Langsachse durchgetrennt. Urn 
abgeschntttene Schlauchrollbalge zu schaffen, die aine 
ho ho re Lebensdauer aufweisen und die Funktionsfahigkeft 
der Luftfader langzeitig nlcht nachteilig beeinfiussen, war- 
den mlndestens die in einer Stimseita (24) des jeweiligen 
abgelangten Schlauchrollbalges (21} llegenden Fadenenden 
(22) der Gewebalagen (12) kurzzeftig zum Anschmelzen 
erhftzt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von wulstloscn Schkuchrollbalgen fQr den Einsatz in 
Luftfederungen, die in elastischen Werkstoff eingebet- 
tete, gummierte Festigkeitstrager aus Kunststoffgewe- 
be, insbesondere Polyamidgewebe, aufweisen, die als 
gummierte Lage zusammen mh der Innengummischicht 
und der AuBengummischicht auf einen Wickeldorn zu 
einem Schlauchkdrper aufgewickelt und der Schlauch- 
kdrper anschlieBend vulkanisiert und nach der Vulkani- 
sation in einzelne, die Schiauchrollbalge darstellende 
Abschnitte quer zur Langsachse durchtrennt wird. 

Schiauchrollbalge haben sich fur Luftfedern in Fahr- 
zeugen, insbesondere Personenkraftfahrzeugen, be- 
wahrt Die Schiauchrollbalge sind dabei an einem Ende 
an einem Abrollkolben befestigt, der gewdhniich aus 
Metall oder Kunststoff gefertigt ist Im Betriebszustand 
bewegt sich der Kolben innerhaib des Schlauchrollbal- 
ges, der sich umstulpt und erne RoUf alte bildet, die Uber 
der AuBenflache des Abrollkolbens abrollL 

Der in der elastischen Balgwand des Schlauchrollbal- 
ges eingebettete Festigkeitstrager wird flberwiegend 
aus einem Gewebe aus synthetischen Faden, wie z. B. 
Nylonfaden, hergestelit Diese haben gegenuber natOrli- 
chen Fasern ausgezeichnete Eigenschaften, wie z. B. ho- 
ne Wechselbiegetttchtigkeit, ZerreiBfestigkeit, gleich- 
maflige Dehnfahigkeit 

Die Schiauchrollbalge haben eine zylindrische Form. 
Sie werden aus einem durch Wickeln der einzelnen 
Kautschuklagen und Festigkeitstragerlagen abereinan- 
der auf einem Wickeldorn hergestellten Schlaucfakfirper 
gewonnen. Die Lange des Rohlings des Schlauchkdr- 
pers ist aus wirtschaftlichen GrOnden groBer als die 
Lange des einzelnen Schlauchrollbalges. Nach der Vul- 
kanisation des gesamten Schlauchkdrpers wird dieser 
mehrfach senkrecht zur Langsachse durchtrennt, so daB 
einzelne Abschnitte, einzelne Schiauchrollbalge entste- 
hen. In den entstehenden Schnittflachen an den Enden 
der Schiauchrollbalge liegen die durch das Durchtren- 
nen entstandenen Faden offen. 

Es ist bekannt, daB die in das Elastomer eingebetteten 
Gewebefaden luftdurchlassige KanSle Widen. Wird nun 
der Schlauchrollbalg auf einem Kolben oder einer Plat- 
te befestigt in der Art, daB ein geschnittenes Balgende 
zum Innenraum der Luftfeder das andere nach aufien 
(Atmosphare) weist, kann es zu einem Luftveriust durch 
die Faden kommen. AuBerdem wird die Lebensdauer 
des Schlauchrollbalges verringert, da sich in der 
Balgwand uber die Gewebelagen ein Druck aufbaut und 
die Standzeit herabsetzt 

Der Erfindung tiegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur HersteUung eines abgeschnittenen Schlauch- 
rollbalges zu schaffen, der eine hohere Lebensdauer 
aufweist und die Funktionsfahigkeit der Luftfeder lang- 
zeitig nicht nachteilig beeinfluBt 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die im 
Kennzeichen des Anspruchs 1 genannten Merkmale ge- 
ldst 

Durch das Verschmelzen der Gewebeenden erfolgt 
eine Versiegelung der Faden und damh der Stirnseite 
des Schlauchrollbalges. Die aus einzelnen Filamenten 
auf gebauten Faden erhahen am Ende jeweDs eine Ver- 
schmelzung, so daB ein Lufteindringen verhindert ist 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens wird dadurch gekennzetchnet, daB min- 
destens eine Stirnflache des jeweiligen abgeschnittenen, 
vulkanisiert en Schlauchrollbalges mittels eines flachi- 



gen Heizeiementes einer kurzzeitigen Warmeeinwir- 
kung zum Anschmelzen der Fadenenden des Festig- 
keitstragergewebes ausgesetzt wird. Durch die kurzzei- 
tige Emwirkung des Heizeiementes bilden die Fadenen- 
5 den durch Anschmelzen Kn&tchen an ihrem auBersten 
Ende. Das umgebende Gummi wird nicht wesentlich 
beeintrachtigt, da keine Warmeaufnahme stattfindet. Es 
kommt bei sehr groBer Schmelztemperatur hochstens 
zu einer Veranderung der Gummioberflache, die aber 
io ein dynamisch bedeutungsloser Bereich ist. 

In weherer vorteilhafter Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird der vulkanisierte 
Schlauchkdrper mit einem beheizten Schneidwerkzeug, 
insbesondere einem beheizten Schneiddraht, abgelangt 
15 Dieses hat den Vorteil, daB das Anschmelzen der Faden- 
enden gieichzeitig mit dem Ablangen des jeweiligen 
Schlauchrollbalges vom vulkaiusierten Schlauchkarper 
durchgef Qhrt wird. 

Durch die Erfindung werden die einzelnen Filamente 
20 der geschnittenen Gewebefaden am Balgende miteinan- 
der verschmolzen, so daB eine Luftundurchlassigkeit er- 
zielt und ein Versiegeln der Balgenden erreicht ist. 

Anhand der Zeichnung wird ein schematisches Aus- 
fOhrungsbeispiel der Erfindung naher erlautert Es zeigt 
25 Fig. 1 einen auf einen Wickeldorn aufgebrachten 
Schlauchkdrper zur Erzeugung mehrerer Schiauchroll- 
balge, 

Fig. 2 einen Ausschnitt des Wandaufbaus des 
Schlauchkdrpers gemaB linie II in vergrdBertem MaB- 
30 stab, 

Fig. 3 in stark vereinfachter Darstellung das Schnit- 
tende des Schlauchrollbalges mit 
Fig. 4 Gewebefaden vor und 
Fig. 5 nach der Fadenversiegelung, 
Fig. 6 einen als Luftfeder komplettierten Schlauch- 



rollbalg mh seinen Einspannstellen. 

In Fig. 1 und Fig. 2 wird schematisch dargestellt, daB 
ein Ausgangsrohling 11 fur mehrere Schiauchrollbalge 
aus gummierten Gewebelagen 12 und zwei diese Gewe- 
40 belagen 12 einbettende Kautschukdeckschichten 13 und 
14 besteht Diese Lagen 12, 13, 14 sind auf einen Wickel- 
dorn 15 aufgewickelt Mh 17 sind die spateren Schnitt- 
stellen angedeutet, an denen der dann vulkanisierte 
Schlauchkdrper 11 aufgeschnitten wird, so daB vier ein- 
45 zeme Schiauchrollbalge entstehen. 

Das Aufschneiden des Schlauchkdrpers 11 wird erst 
nach seiner Vulkanisation durchgefuhrt Es entstehen 
vier SchlauchtoUbalge. In der Fig. 3 wird schematisch 
das Ende eines Schlauchrollbalges 21 gezeigt Im oberen 
50 Halbschnitt und Fig. 4 wird ersichtlich, daB durch den 
Trennschnht in der Ebene 17 die Gewebefaden 22, die 
jeweils aus mehreren Filamenten 23 bestehen, frei in der 
stirnsertigen Ringflache 24 des Schlauchrollbalges 21 
enden. In dem unteren Halbschnitt und Fig. 5 werden 
55 dieselben Faden 22 gezeigt, nach dem ihre in der Stirn- 
seite 24 liegenden Enden durch kurzzeitiges Anschmel- 
zen versiegelt sind. Dabei wird deutfich, daB die Fila- 
mente 23 der Faden 22 an den Fadenenden zu kompak- 
ten Massen 25 zusamrae ngeschmolzen sind und so mit 
60 die Luftkanale zwischen ihnen geschlossen sind. Auf- 
grund der Warmeschrumpfung, die die meisten Kunst- 
stoffaden aufweisen, sind die Versiegelungsstellen etwas 
in die Gummiwand axial eingezogen. 

In der Fig. 6 wird die mdgtiche Einspannung eines 
65 derartigen Schlauchrollbalges 21 an einem unteren Ab- 
rollkolben 31 und einer oberen Befestigungsplatte 32, 
die gegeneinander federnd abgestutzt werden sollen, 
gezeigt Der Schlauchrollbalg 21 ist mit seinen beiden 
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Enden flber bogenf6rmige Spannringc 33 und 34 radial 
an seine Befestigungsteile gepreBt, die runde Nuten 35, 
36 aufweisen. Die Stirnseite 24 des unteren Balgendes, 
das an dem Abrollkolben 31 eingespannt ist, ist dem 
Innendruck des Schlauchrollbaiges 21 ausgesetzt Die 5 
Stirnflache 37 des oberen Endes des ScnlauchroUbalges 

21 ist dem Atmosph&rendruck ausgesetzt Aufgrund der 
thermischen Versiegelung der Enden der Gewebefaden 

22 im Bereich des Abrollkolbens 21 ist das Balgende 
versiegelt und ein schadliches Einwirken der Druckluft 10 
in die Balgwand nicht mdglich. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Hersteilung von wulstlosen 15 
Schlauchrollbaigen fur den Einsatz in Luftfederun- 
gen, die in elastischen Werkstoff eingebettete, gum- 
mierte Festigkeitstrager aus Kunststoffgewebe, 
insbesondere Polyamidgewebe, aufweisen, die als 
Gewebelagen zusammen mit einer Lnnengummi- 20 
schicht und einer Au0engummischicht auf ein en 
Wickeldorn zu einem Schlauchk6rper aufgewickelt 
werden und der gewickelte Schiauchkdrper vuika- 
nisiert und nach der Vulkanisation in einzelne, die 
Schlauchrollbalge darstellende Absehnitte quer zur as 
Langsachse durchtrennt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens die in einer Stirnseite (24) 
des jeweiligen abgelangten Schlauchrollbaiges (21) 
liegenden Fadenenden (22) der Gewebelagen (12) 
kurzzeitig zum Anschmelzen erhitzt werden. 30 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine Stirnflache (24) des 
jeweiligen, abgeschnhtenen, vulkanisierten 
Schlauchrollbaiges (21) mittels eines flachigen 
Heizelementes einer kurzzeitigen Warmeeinwir- 35 
kung zum Anschmelzen der Fadenenden (22) des 
Gewebes (12) ausgesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der vulkanisierte Schiauchkdrper (1 1) 
mit einem beheizten Schneidwcrkzeug, insbeson- 40 
dere einem beheizten Schneiddraht, abgelangt 
wird. 
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